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Beschreibung 

Die Erfindung betriffl ein mehrschichliges elastisches 
Flachengebilde, das aus wenigstens zwei AuBenlagen aus 
einem porosem Fasermaterial, wie Vlies aus polyolefini- 
schen'Fasern, und aus wenigstens einer Mittelschicht, die 
aus Unienformig aufgebrachten KlebstofTstrangen besteht, 
aufgebaut ist. 

Aus der DE-AS 28 35 822 "Absorptionsfahiger Schicht- 
stoff und Verfahren" ist ein Schichtstoff bekannt, der aus 
zwei aus Zellulosefasem gebildeten Sauglagen und einer 
Mittelschicht besteht, wobei letztere ein punkt- oder strei- 
fenformig verteilter Klebstoff ist, der auch aus sich kreuzen- 
den Linien gebildet sein kann. 

Ausgehend von diesera Stand der Technik stellt sich die 
Aufgabe, ein mehrschichtiges Flachengebilde anzugeben, 
das eine luftdurchlassige, hochelastische Materialbahn mil 
Hilfe von Schmelzklebstoffen ergibt. 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Flachengebilde der 
eingangs genannten Art, das dadurch gekennzeichnet ist, 
dafi der KJebs toffs trang aus einem bei Raumtemperatur ela- 
stischen Thermoplasten besteht und daB die Konfiguration 
der Klebstoffstrange ein Gilterwerk beschreibt, das eine ela- 
stische Dehnung unter Zugbeanspruchung und Riickstellung 
der Klebstoffstrang- Konfiguration erlaubt. 

Wahrend bei der Konfiguration der KlebstofTstrange ge- 
maB Fig. 2 des eingangs genannten Standes der Technik le- 
diglich darauf geachtet worden ist, daB die Klebstoffvertei- 
lung eine Luftdurchlassigkeit nicht unterbricht, wird im vor- 
liegenden Falle derKlebstoff als solcher elastisch ausgestat- 
tet, so daB eine hochelastische Mittelschicht entsteht, die 
auch dann eine Elastizitat des Flachengebildes ergibt, wenn 
die Fasermateri alien, die die AuBenlagen bilden, zwar leicht 
verzogen werden konnen, aber in sich unelastisch sind. 

Mit Vorteil kann die Konfiguration der KlebstofTstrange 
mittels eines Druckverfahrens aufgebracht werden. Hierzu 
eigenen sich iibliche Druckverfahren, z. B.. Tiefdruck, 
Flexodruck oder Siebdruck. Das Aufbringen der Klebstoff- 
strange erfolgt dabei gitterformig auf eine oder auf beide 
Materialbahnen. Nach dem gilterformigen Aufbringen wer- 
den die Bahnen aufeinander gelegt und rnit HilTe des ther- 
moplastischen Klebstoffes verklebt. Hierbei kann beispiels- 
weise ein beheiztes Tiefdruckwerk verwendet werden, des- 
sen Tiefdruckzylinder dergestalt graviert sind, daB ein git- 
terformiger, waffelartiger Auftrag auf die VUesstoffbahn er- 
folgt. Ahnliches gilt fur die Druckverfahren Flexodruck 
oderSiebdruck. 

Als Vliesstoffe eignen sich solche, die in an sich bekann- 
ter Weise auf einem Legeband hergestelll werden und nach 
dem Spinnvlies verfahren oder dem Schmelzblas verfahren 
gebildet sein konnen. Dabei kann die Dicke des Vlieses sehr 
unterschiedlich sein. Es sei auch nicht ausgeschlossen, daB 
der aufgebrachte Klebstoffstrang wenigstens teilweise in 
das Vliesmaterial eindringt und eine hohe Verankening be- 
wirkt. GemaB Erfindung wird ein besonderer Wert auf die 
Konfiguration der KJebs to ffstrange gelegt Diese konnen in 
parallelen geraden oder maandrierenden Streifen aufge- 
bracht sind. Vorzugsweise handelt es sich jedoch um Kleb- 
stoffstrange, die in zueinander spiegelbildlichen Zick-Zack- 
oder Sinuskurven verlaufen, die sich in ihren Scheiteln je- 
weils iiberlappen oder beruhren, so da8 eine waffelartige 
Konfiguration entsteht. 

Es ist auch moglich, die Klebstoffstrange mit Hilfe einer 
venulgesteuerten Diise regelraaBig zu unterbrechen, so daB 
immer nur relativ kurze Abschnitte enlstehen, die ebenfatls 
die Elasu'zitat des Flachengebitdes gewahrleisten. 

Die Erfindung betriffl ferner ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines mehrschichtigen elastischen Flachengebildes, das 



aus wenigstens zwei AuBenlagen aus porosem Fasermaterial 
und aus wenigstens einer gummielastischen Mittelschicht 
aufgebaut ist. 

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB mittels ei- 

5 nes Druckverfahrens oder Strangausdriickens Klebstoff- 
strange, die aus einem bei Raumtemperatur elastischen 
Thermoplasten bestehen, derart auf ein Substrat aus poro- 
sem Fasermaterial aufgebracht werden, daB die Konfigura- 
tion der KlebstofTstrange ein zweidimensionales Gitterwerk 

10 ergibt, das unter Zugbeanspruchung und -aufhebung eine 
elastische Dehnung und Riickstellung der Klebstoffstrang- 
Konfiguration erlaubt. 

Der Klebstoffauftrag kann beispielsweise durch Mehr- 
fachdiisen erfolgen, so dafi senkrecht zur Laufrichtung der 

15 Materialbahnen entstehende Streifen gebildet sind. Es kann 
auch durch entsprechend gegeneinander bewegbare Diisen 
ein wafTelartiger oder gitterartiger Aufu-ag erfolgen oder 
auch eine rechteckformige Struktur. Nicht ausgeschlossen 
werden soil auch, dafi im Randbereich eines Flachengebil- 

20 des, das beispielsweise dazu dient, zu Slipeinlagen, Monats- 
binden oder dergleichen verarbeitet zu werden, eine hohere 
Klebstoffdichte besteht als im Mittelbereich. Immer handelt 
es sich um KlebstofTe, die bei Zimmertemperalur elastisch 
bleiben und als HeiBkleber verarbeitet werden konnen. 

25 Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in der Zeichnung 
dargestelll. Die Figuren der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine Ausfuhrungsforrn einer mehrschichtigen Ma- 
terialbahn in auseinandergezogener Darstellung; 

Fig. 2 schematisiert eine Herstellungsphase einer mehr- 

30 schichtigen Materialbahn. 

In Fig. 1 sind zwei Vliesbahnen 1, 2 dargestellt, von de- 
nen die eine, untere Vliesbahn 2 mit Hilfe eines beheizbaren 
Tiefdruckwerkes (nicht dargestellt) mit einer Konfiguration 
von KlebstofTstrangen 3 beschichtet ist. Die Klebstoff- 

35 strange haben etwa eine Dicke von 0.1 bis 1,5 mm bei einer 
Breite der VliesstofTbahn 1; 2 von etwa 50 mm. Wie erkenn- 
bar, sind die Vli ess toffs trange so gelegt, daB sie in Sinuskur- 
ven verlaufen, wobei sie sich in ihren Scheiteln 4 jeweils 
iiberlappen oder beruhren, so dafi eine waffelartige Konfigu- 

40 ration 5 entsteht. Wird in Querrichtung Q an dem Flachen- 
gebilde, das aus den KlebstofTstrangen und den beiden 
Vlies stoffb ah nen 1, 2 besteht, gezogen, so Ziehen sich auch 
die Klebstoffstrange auseinander. Da sie jedoch aus bei 
Raumtemperatur elastischen Thermoplasten bestehen, er- 

45 folgt nach Ablassen der Zugbeanspruchung eine Riickstel- 
lung aufgrund der Flexibililatseigenschaften der Klebstoff- 
Konfiguration, 

Das Aufbringen kann auch mit einen Druckverfahren, 
beispielsweise Flexodruck oder Siebdruck erfolgen. 

50 CiemaB Fig. 2 wird ein Verfahren gewahlt, bei dem zwei 
Vliesstoffstrange 1, 2, die iiber ein Band erzeugt worden 
sind, iiber Umlenkrollen U, 12 herangefuhrt werden. Uber 
zwei Arbeitswalzen 13, 14 werden die beiden Bahnen 1, 2 
zusammengefuhrt, wobei mit Hilfe von mehreren quer zur 

55 Bahnrichtung liegenden Diisen 15 ein Klebstoffstrang 16 di- 
rekt von oben in den Spall der beiden zusatnmengeflihrten 
Bahnen 1, 2 aufgelegt wird. 

Die vergroBerte Darstellung im unteren Teil der Fig. 2 
zeigt, daB KlebstofTstrange vorhanden sind, die im Schnitt 

60 jeweils als Kreise 16 erscheinen. Der Klebstoff wird jeweils 
als HeiBkleber in dunnfliissigem, erhitztem Zustand aufge- 
bracht und erstarrt im Laufe des weiteren Verfahrens zu ei- 
nem elastischen Strang, mit dem mehrschichtige, elastische 
Flachengebilde hergestellt werden konnen, die aus wenig- 

65 stens zwei Bahnen aus porosem Fasermaterial, insbesondere 
Non- Woven aus Polyethylen, Polypropylen oder anderen 
Polyolefinen zusammengefuhrt werden konnen, so daB ein 
hochelasiisches Flachengebilde entsteht. 



Mil dem vorgenannlen Verfahren lassen sich "atmungsta- 
hige" Flachengebilde herstellen, wie sie insbesondere fur 
Hygieneartikel, wie Slipeinlagen, Windeln, Inkontinenzein- 
lagen und dergleichen benotigt werden. Durch die entspre- 
chende Abstimraung der Vliesdicke und Saugfahigkeit las- 5 
sen sich diese Eigenschaften weitgehend steuem, wahrend 
die Elastizttat durch die besondere Mittelschicht gewahrlei- 
stet ist. Die Produktion kann auch mit hoher Geschwindig- 
keit erfolgen, da beheizte Drue kzy Under, mit denen ein Hot- 
Melt-Thermoplast aufgebracht werden kann, bekannt sind, 10 
die mit hoher Umdrehungsgeschwindigkeit arbeiten. Der 
Klebstoff kann beispielsweise aus SBS, aus Melallocen-Po- 
lyolefinen cxler dergleichen besiehen. 

Patent anspriiche 15 

1. Mehrschichtiges elastisches Flachengebilde, das 
aus wen igs tens zwei AuBenlagen aus einem porosem 
Fasermaterial, wie Vlies aus polyolefinischen Fasem, 
und aus wenigstens einer Mittelschicht, die aus linien- 20 
formig aufgebrachten Klebstoffstrangen besteht, auf- 
gebaut ist, dadurch gekennzeichnet, da6 der Kleb- 
stoffstrang aus einem bei Raumtemperatur elastischen 
Thermoplasten besteht und daB die Konfiguration der 
Klebstoffstrange (3) ein Gitterwerk (5) beschreibt, das 25 
eine elastische Dehnung unter Zug beans pruc hung und 
Riickstellung der Klebstoffstrang -Konfiguration er- 
laubt. 

2. Flachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Konfiguration der Klebstoffstrange 30 
mittels eines Druckverfahrens aufgebracht ist. 

3. Flachengebilde nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Druckverfahren Tiefdruck, Flexo- 

. druck oder Siebdruck angewandt ist. 

4. Flachengebilde nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 35 
kennzeichnet, daB die Klebstoffstrange in parallelen 
geraden oder maandrierenden Streifen aufgebracht 
sind. 

5. Flachengebilde nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Klebstoffstrange in zueinander 40 
spiegelbildlichen Zick-Zack- oder Sinuskurven verlau- 
fen, die sich in ihren Scheiteln jeweils iiberlappen oder 
beriihren, so daB eine waffelartige Konfiguration enl- 
steht. 

6. Flachengebilde nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 45 
kennzeichnet, daB die Klebstoffstrange als unterbro- 
chene Teilstrange aufgebracht sind. 

. 7. Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen 
elastischen Fl ache ngebi Ides, das aus wenigstens zwei 
AuBenlagen aus einem porosem Fasermaterial, wie 50 
Vlies aus polyolefinischen Fasem, und aus wenigstens 
einer gumrnielastischen Mittelschicht, die aus linien- 
formig aufgebrachten Klebstoffstrangen besteht, auf- 
gebaut ist, dadurch gekennzeichnet, dafi mittels eines 
Druckverfahrens oder Strang ausdriickens Klebstoff- 55 
strange, die aus einem bei Raumtemperatur elastischen 
Thermoplasteti bestehen, derart auf ein Substrat aus 
porosem Fasermaterial aufgebracht werden, daB die 
Konfiguration der Klebstoffstrange ein Gitterwerk er- 
gibt, das unter Zugbeanspruchung und -aufhebung eine 60 
elastische Dehnung und Riickstellung der Klebstoff- 
strang- Konfiguration ertaubt. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Konfiguration der Klebstoffstrange mittels 
eines Druckverfahrens Tiefdruck, Flexodruck oder 65 
Siebdruck aufgebracht wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Klebstoffstrange in parallelen gera- 



den oder maandrierenden Streifen aufgebracht werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 7 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Klebstoffstrange in zueinander spie- 
gelbildlichen Zick-Zack- oder Sinuskurven verlaufend 
aufgebracht werden, die sich in ihren Scheiteln (4) je- 
weils iiberlappen oder beriihren, so dafi eine waffelar- 
tige Konfiguration (5) entsteht. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafi zu- 
nachst eine zur. Herstellung der ersten AuBenlage die- 
nende Bahn mit einer Klebstoffstrang- Konfiguration 
bedruckt wird, welche aus einem heiBen, klebenden 
und bei Zimmertemperatur elastischen Thermoplasten 
besteht, und dafi eine zweite Bahn herangefuhrt wird 
und mit der zur Herstellung der ersten AuBenlage die- 
nenden Bahn uberden noch heiBen Thermoplasten ver- 
klebt wird. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
Klebstoffauftrag mittels starrer oder relativ zur Bewe- 
gung der Bahnen beweglicher Diisen erfolgt. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Klebstoffauftrag in den Spalt zweier von oben zusam- 
mengefuhner Bahnen aus porosem Fasermaterial er- 
folgt. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dafi das po- 
rose Fasermaterial aus polyolefinischen Fasem oder H- 
lamenten besteht. 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche 7 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Bahnen aus porosem Fasermaterial eine bevorzugte 
Dehnungsrichtung quer zur Bahnrichtung haben, die 
von der Klebstoffstrang- Konfiguration aufgenommen 
wird. 
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German Offenlegungsschrift 19 647 458 

Description 

The invention relates to a multi-layer elastic sheet material, which is composed of at least 
two outer layers made from a porous fibrous material, such as nonwoven made from 
polyolefin fibres, and of at least one central layer, which consists of linearly applied 
adhesive strands. 

A layered material, which consists of two absorbent layers formed from cellulose fibres 
and one central layer, is known from German Auslegeschrift 2 835 822 "Absorbent 
layered material and process", wherein the central layer is an adhesive distributed in 
point-like or strip-like manner, which may also be formed from intersecting lines. 

Starting from this state of the art, the object is posed to indicate a multi-layer sheet 
material which produces an air-permeable, highly elastic material web with the aid of 
melt adhesives. 

This object is achieved by a sheet material of the type mentioned in the introduction, 
which is characterised in that the adhesive strand consists of a thermoplastic which is 
elastic at room temperature and in that the configuration of the adhesive strands describes 
a latticework which permits elastic expansion under tensile stress and recovery of the 
adhesive strand configuration. 

Whereas in the configuration of the adhesive strands according to Figure 2 of the state of 
the art mentioned in the introduction, care has only been taken to ensure that the adhesive 
distribution does not interrupt air permeability, in the present case the adhesive as such is 
equipped to be elastic, so that a highly elastic central layer results, which also produces 
elasticity of the sheet material if the fibrous materials forming the outer layers may be 
twisted slightly, but in themselves are non-elastic. 

The configuration of the adhesive strands may advantageously be applied by means of a 
printing process. Conventional printing processes, for example gravure printing, 
flexographic printing or screen printing, are suitable for this. Application of the adhesive 



strands is thus effected like a lattice on one or on both material webs. After lattice-like 
application, the webs are placed one on another and adhered with the aid of the 
thermoplastic adhesive. A heated gravure printing mechanism may thus be used by way 
of example, the gravure printing cylinders of which are engraved such that lattice-like, 
waffle-like application takes place on the nonwoven material web. A similar case applies 
to the printing process flexographic printing or screen printing. 

Suitable nonwoven materials are those which are produced in a manner known per se on 
a laying belt and may be formed by the spin-bonding process or the melt-blowing 
process. Hence, the thickness of the nonwoven may be very different. It can also not be 
ruled out that the applied adhesive strand penetrates at least partly into the nonwoven 
material and effects considerable anchoring. According to the invention, a particular 
value is placed on the configuration of the adhesive strands. They may be applied in 
parallel, straight or meandering strips. However, they are preferably adhesive strands 
which run in zigzag or sine curves mirror-inverted to one another, and overlap or touch in 
each case at their apices, so that a waffle-like configuration results. 

It is also possible to regularly interrupt the adhesive strands with the aid of a valve- 
controlled nozzle, so that only relatively short sections are ever produced which likewise 
guarantee the elasticity of the sheet material. 

The invention also relates to a process for producing a multi-layer elastic sheet material, 
which is composed of at least two outer layers made from porous fibrous material and of 
at least one rubber-elastic central layer. 

The process is characterised in that by means of a printing process or strand discharge, 
adhesive strands, which consist of a thermoplastic which is elastic at room temperature, 
are applied to a substrate of porous fibrous material such that the configuration of the 
adhesive strands produces a two-dimensional latticework which permits elastic expansion 
and recovery of the adhesive strand configuration under tensile stress and release. 

Adhesive application may be effected, for example by multiple nozzles, so that strips 
resulting vertically to the running direction of the material webs are formed. A waffle- 



like or lattice-like application may also be effected by nozzles which can be moved 
appropriately with respect to one another, or even a rectangular structure. It should also 
not be ruled out that in the edge region of a sheet material, which for example serves to 
be processed to form panty liners, sanitary towels or the like, there is higher adhesive 
density than in the central region. They are always adhesives which remain elastic at 
room temperature and may be processed as hot-melt adhesives. 

Embodiments of the invention are shown in the drawing. The figures of the drawing 
show: 

Figure 1 one embodiment of a multi-layer material web in separated representation; 

Figure 2 schematised, a production phase of a multi-layer material web. 

Two nonwoven webs 1, 2 are shown in Figure 1, of which one lower nonwoven web 2 is 
coated with the aid of a heatable gravure printing mechanism (not shown) with a 
configuration of adhesive strands 3. The adhesive strands have an approximate thickness 
of 0. 1 to 1 .5 mm at a width for the nonwoven material web 1 ; 2 of about 50 mm. As can 
be seen, the nonwoven material strands are laid so that they run in sine curves, wherein 
they overlap or touch in each case at their apices 4, so that a waffle-like configuration 5 
results. If the sheet material, which consists of the adhesive strands and the two 
nonwoven material webs 1 , 2, is pulled in the transverse direction Q, the adhesive strands 
are also pulled apart. However, since they consist of thermoplastics which are elastic at 
room temperature, recovery takes place after releasing the tensile stress due to the 
flexibility properties of the adhesive configuration. 

Application may also be effected by a printing process, for example flexographic printing 
or screen printing. 

According to Figure 2, a process is selected, in which two nonwoven material strands 1, 
2, which have been produced via a belt, are guided over deflecting rollers 11, 12. The two 
webs 1, 2 are guided together over two working rollers 13, 14, wherein an adhesive 
strand 16 is placed directly from the top in the gap between the two webs 1, 2 which have 



been guided together with the aid of several nozzles 15 lying transversely to the web 
direction. 

The enlarged representation in the lower part of Figure 2 shows that adhesive strands are 
present which appear in section in each case as circles 16. The adhesive is applied in each 
case as hot-melt adhesive in watery, heated state and solidifies in the course of the further 
process to form an elastic strand, with which multi-layer, elastic sheet materials may be 
produced, which may be combined from at least two webs of porous fibrous material, in 
particular nonwoven made from polyethylene, polypropylene or other polyolefins, so that 
a highly elastic sheet material results. 

Using the aforementioned process, "breathable" sheet materials can be produced, as 
required in particular for sanitary articles, such as panty liners, nappies, incontinence 
pads and the like. These properties can be largely controlled by appropriate matching of 
nonwoven thickness and absorbability, while the elasticity is guaranteed by the special 
central layer. Production may also take place at high speed, since heated printing 
cylinders, with which a hot-melt thermoplastic may be applied, are known which operate 
at high rotational speed. The adhesive may consist, for example of SBS, of metallocene- 
polyolefins or the like. 



Patent claims 



1 . Multi-layer elastic sheet material, which is composed of at least two outer layers 
made from a porous fibrous material, such as nonwoven made from polyolefin fibres, 
and of at least one central layer, which consists of linearly applied adhesive strands, 
characterised in that the adhesive strand consists of a thermoplastic which is elastic at 
room temperature, and in that the configuration of the adhesive strands (3) describes a 
latticework (5) which permits elastic expansion under tensile stress and recovery of 
the adhesive strand configuration. 

2. Sheet material according to claim 1, characterised in that the configuration of the 
adhesive strands is applied by means of a printing process. 

3. Sheet material according to claim 2, characterised in that gravure printing, 
flexographic printing or screen printing is used as the printing process. 

4. Sheet material according to claim 1 to 3, characterised in that the adhesive strands are 
applied in parallel, straight or meandering strips. 

5. Sheet material according to claim 1 to 3, characterised in that the adhesive strands run 
in zigzag or sine curves mirror-inverted to one another, and overlap or touch in each 
case at their apices, so that a waffle-like configuration results. 

6. Sheet material according to claim 1 to 3, characterised in that the adhesive strands are 
applied as interrupted partial strands. 

7. Process for producing a multi-layer elastic sheet material, which is composed of at 
least two outer layers made from a porous fibrous material, such as nonwoven made 
from polyolefin fibres, and of at least one rubber-elastic central layer, which consists 
of linearly applied adhesive strands, characterised in that by means of a printing 
process or strand discharge, adhesive strands, which consist of a thermoplastic which 
is elastic at room temperature, are applied to a substrate of porous fibrous material 
such that the configuration of the adhesive strands produces a latticework which 



permits elastic expansion and recovery of the adhesive strand configuration under 
tensile stress and release. 



8. Process according to claim 7, characterised in that the configuration of the adhesive 
strands is applied by means of a printing process gravure printing, flexographic 
printing or screen printing. 

9. Process according to claim 7 or 8, characterised in that the adhesive strands are 
applied in parallel, straight or meandering strips. 

10. Process according to claim 7 to 9, characterised in that the adhesive strands are 
applied running in zigzag or sine curves mirror-inverted to one another, and overlap 
or touch in each case at their apices (4), so that a waffle-like configuration (5) results. 

11. Process according to one of the preceding claims 7 to 10, characterised in that 
initially a web serving to produce the first outer layer is printed with an adhesive 
strand configuration, which consists of a hot, adhering thermoplastic which is elastic 
at room temperature, and in that a second web is introduced and is adhered to the web 
serving to produce the first outer layer via the still hot thermoplastic. 

12. Process according to one of the preceding claims 7 to 11, characterised in that the 
adhesive application is effected by means of fixed nozzles or nozzles which can be 
moved relative to the movement of the webs. 

13. Process according to one of the preceding claims 7 to 12, characterised in that the 
adhesive application is effected in the gap between two webs of porous fibrous 
material guided together from the top. 



14. Process according to one of the preceding claims 7 to 13, characterised in that the 
porous fibrous material consists of polyolefin fibres or filaments. 



15. Process according to one of the preceding claims 7 to 14, characterised in that the 
webs of porous fibrous material have a preferred expansion direction transversely to 
the web direction, which is taken up by the adhesive strand configuration. 
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